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Abstract of EP0695629 

A composite of three or more layers of films made by (co)extrusion for use in furniture or paperboard 
comprises: (1) a 6-600 micron decorative top layer comprising a polyolefin (mixt.) of MFI (measured at 
230/2.16 kg, as are all subsequent MFI values) 3-99/10 mins. and comprising (i) 100 pts. wt. propylene 
homo- and/or co-polymer opt. alloyed with a polyethylene; (b) up to 20 pts. wt. elastomer; (c) 0.1-30 pts. 
wt. dye or pigment; (d) 0.01-5 pts. wt. stabiliser; and (e) 0-50 pts. wt. filler and/or other additives; (2) a 0.3- 
100 micron low-filler or filler-free, adhesion-promoting intermediate layer contg. a reactive gp.-contg. or 
functionalised propylene graft copolymer of MFI 3-9 g/10 mins., this layer being polyethylene-free or 
contg. only up to 10 wt.% (based on graft copolymer wt.) of polyethylene; and (3) a 0.3-100 micron low 
filler or filler free lower layer contg. an ethylene/vinyl alcohol (EVOH) copolymer with MFI 3-9 g/10 mins. 
and ethylene content 25-48 wt.%. Also claimed is the prodn. of the composite where, after (co)extrusion 
and stamping, the composite is moistened with sprayed water or steam. 
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(54) Verbundwerkstoff, Verfahren zu dessen Hersteilung und Verwendung desselben 



(57) Die vorliegende Erfindung betrifft einen Ver- 
bundwerkstoff, Bin Verfahren zu dessen Hersteilung und 
die Verwendung desselben, wobei von dem Vertxind- 
werkstoff eine Schicht cxler Foiie eine 60 bis 600 
dicke, polydefinhattige Dekoroberschicht Oder Dekor- 
oberfolie (1) ist, die aus einem Polyolef in mit einem MFI- 
Wert (230/2,16 1^) von 3 bis 9 g/10 min oder aus einem 
Polyolefingemisdi mit einem MFI-Wert (230/2,16 kg) 
von 3 bis 9 g/10 min sowie einer bestimmten Zusammen- 
setzung .besteht pie mindestens 0,3 bis 100 jjim dicke, . 
fullstofffreie oder fullstoffarme, haftvermittelnde Zwi- 



schenschicht oder Zwischenfolie (2) enthait ein Propy- 
lenpfropfpolymerisat mit reaktiven Gruppen mit einem 
MFI-Wert (230 *'C/2.16 kg) von 3 bis 9 g/1 0 min oder ein 
funktionalisiertes Propylenpfropfjpolymerisat mit einem 
MFi-Wert (230 '»C/2,16 kg) von 3 bis 9 g/10 min. Eine 
darunter angeordnete 0,3 bis 100 ^m dicke fullstoffarme 
Oder fullstoffreie Unterschicht oder Unterfolie (3) enthait 
ein Ethylen-VinyIalkohol-Ck)polymerisat (EVOH) mit 
einem Wert (230 **C^,16 kg) von 3 bis 9 g/10 min und 
mit einem Ethylengehalt bezpgeri auf das Etfiylen-Vinyl- 
alkohd-Copolymerisat von 25 bis 48 Gew.-%. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung belrifft einen Verbund- 
werkstoff. der aus mindestens drei oder mehrere Schich- 
ten Oder Folien besteht. von denen mindestens eine s 
Schicht Oder Folie eine polyolefinhaltige Schicht oder 
Folie ist eine daran anschlieftende Zwischenschicht 
Oder Zwischenlolie aus einem Polyolefin mit reaktlven 
Gruppen besteht und eine darunter angeordnete Schicht 
der Folie ein Ethyten-Vinvla!kDhol-Ck)polymerisat ? 
(EVOH) enthait, wobei gegebenenfalls weitere Schich- 
ten angeordnet sind. Die Erfindung betrifft werterhin ein 
Verfahren zur Herstellung des Vertxjndwerkstoffes und 
die Venwendung desselben. 

Im Rahmen der Erfindung gelingt es, unter Einhal- i 
tung ganz bestlmmter Zusammensetzungen der einzel- 
nen Schichten oder Folien. vorzugsweise M6bel, 
M6belteile oder Pappen. vorteilhaft Verlxindwerkstoffe 
unter Vermeidung der Delaminierungsgefahr herzustel- 
len Oder diese zu beschichten. ^ 

Es ist bereits bekannt. reaktive Gruppen enthal- 
tende Polyethylenpfropfpolymerisate mit anderen Sub- 
straten. u.a. auch Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat zu 
beschichten und Verbundwerkstoffe herzustellen. Derar- 
tige Verbundschichten sind jedoch fOr die Herstellung . 
von MObeIn, Mobeiteile oder fur Verbunde mit Pappen 
nicht gut geeignet. da sie nicht die gewunschten Dekor- 
eigenschaften mit der Anfbrderung an die Beanspru- 
chung dieser Telle in Kombination aufweisen. 

Polyolefinfolien fur Mdbel und MObelteile sind 
bereits bekannt (vgL unter anderem EP-B-0213441). 
Diese Polyolefinfolien oder polyolefinhaltigen Folien 
mussen jedoch entweder Fullstoffe mit besonderen 
reaktiven Substanzen in bestimmten Gewichtsmengen 
enthalten und/oder durch spezielle Verfahren. zum Bei- 
spiel durch Coronabehandlung oder Plasmabehandlung 
vortjehandelt werden. damit sie bedruckbar und/oder 
verWebbar sind. DarObertiinaus sind diese Polyolefinfo- 
lien sehr stark statisch aufgeiaden. so daB sie fur viele 
Anwendungen nur begrenzt einsatzfahig sind. 

Ziel und Aufgabe der vorliegerxlen Erfindung war es. 
einen Verbundwerkstoff zuf inden. der fur Mobel. Mobei- 
teile und fur Pappen geeignet ist oder zur Beschichtung 
Oder Herstellung derselben und diese Nachteile nicht 
besitzt. Bei den VerbundwerkstoHen oder bei der Her- 
stellung derselben sollte eine Corona- oder Plasnna- 
nachbehandlung nicht erforderlich sein. Weitertiin sollte 
auf eine zusStzliche antistatische Beschichtung verzich- 
tet werden kfinnen. Der Verbundwerkstoff sollte gut ver- 
artjeitbar. bedruckbar und sehr haftfest sowie leicht 
herstellbar sein oder gut fur Beschichtungen von Holz. 
Holzwerkstoffen und Pappen geeignet sein. 

ErfindungsgemSB wurde festgestellt. daB diesen 
Zielen und Aufgaben ein Vertxjndwerkstoff . der aus min- 
destens drei oder mehrere Schichten oder Folien 
besteht. gerecht wird. von denen mindestens eine 
Schicht Oder Folie eine polyolefinhaltige Schicht oder 
Folie ist, eine daran anschlieBende Zwischenschicht 
Oder Zwischenfolie aus einem Polyolefin mit reaktiven 



Gruppen best^t und eine darunter angeordnete Schicht 
Oder Folie ein Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisat 
(EVOH) enthatt. wobei gegebenenfalls weitere Schich- 
ten angeordnet sind. Gem^B der Erfindung ist die mehr- 
schichtige Vert>undfolie fur M6bel, Mdbelteile oder 
Pappen durch Coextrusion oder Mehrfachextrusion her- 
gestdlt Oder der Vertxindwerkstoff enthSH eine entspre- 
chende Vertxjndfblie. wobei von der Veitxjndfblie eine 
Schicht Oder Folie eine 60 bis 600 \im dicke, polyolefin- 
haltige Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie (1) ist. die 
aus einem Polyolefin mit einem MFi-Wert (230/2.16 kg) 
von 3 bis 9 g/10 min oder aus einem Polyolefingemisch 
mit einem MFI-Wert (230/2.16 kg) von 3 bis 9 g/10 min 
besteht. ausgewahtt aus der Gruppe von Propylenhomo- 
; Oder -copolymerisat oder einer Mischung oder Legie- 
rung von Propylenhomo- und/oder -copolymerisat mit 
einem Polyethylen. mit oder ohne Zusatz von bis zu 20 
Gew.-% eines Elastomeren (bezogen auf das Gesamt- 
gewicht des Kunststoffes in der Dekoroberfolie), wobei 
J die Dekorschicht oder Dekorfolie (bezogen auf 1 00 Gew- 
Teile des Polymeren der Oberschicht oder Oberfolie) 0.1 
bis 30 Gew.-Teile Farbstoffe oder Farfjpigmente, 0.01 bis 
5 Gew. -Teile Stabilisatoren sowie 0 bis 50 Gew. -Teile 
Fullstoffe und/oder andere Verarbeitungshilfsmittel oder 
5 Zusatzmittel enthalt. und mindestens eine weitere 
Schicht Oder Folie eine 0,3 bis 1 00 \xm dicke. f ullstofff reie 
Oder fullstoffarme. haftvermittelnde Zwischenschicht 
Oder Zwischenfolie (2), enthaltend ein Propylenpfropfpo- 
lymerisat mit reaktiven Gruppen mit einem MFI-Wert 
0 (230 °C/2.16 kg) von 3 bis 9 g/10 min oder ein funktio- 
nalisiertes Propylenpfropfpolymerisat mit einem MFI- 
Wert (230 '*C/2.16 kg) von 3 bis 9 g/10 min. wobei die 
Zwischenschicht oder das Propylenpfropfpolymerisat 
der Zwischenschicht polyethylenfrei oder pdyethylen- 
^5 arm (Polyethylengehalt unter 10 Gew--%. bezogen auf 
das Polymere) ist. An der Zwischenschicht oder Zwi- 
schenfolie (2). insbesondere darunter angeordnet ist, 
mindestens eine weitere Schicht oder Folie. beslehend 
aus einer 0.3 trts 1 00 p.m dicken f ullstoffarmen oder f ullst- 
40 offfreien Unterschicht oder Unterfolie (3), enthaltend ein 
Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisat (EVOH) mit einem 
MFI-Wert (230 *»C/2.16 kg) von 3 bis 9 g/10 min und mit 
einem Ethylengehalt bezogen auf das Ethylen-Vinylalko- 
hol-Gopolymerisat von 25 bis 48 Gew.-%. 
45 Sobald der Ethylengehalt bzw. Polyethylengehalt 
die angeg^enen Werte der Zwischenschicht oder Zwi- 
schenfolie (2) und/oder die Unterschicht oder Unterfolie 
(3) uberschreiten. d.h. der Ethylen- bzw. Polyethylenge- 
halt vergr6Bert wird. treten Nachteile auf. So vergrOBert 
50 sich u.a. die Delaminierungsgefahr. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt 
die polyolefinhaltige Dekoroberschicht oder Dekorober- 
folie (1) bezogen auf 100 Gew.-Teile Polymer 0,5 bis 25 
Gew.-Teile Fartjstoffe und/oder Fattopigmente, 0.05 bis 
55 3 Gew.-Teile UV- und/oder Warmestabilisatoren. 0 bis 30 
Gew. -Teile Fullstoffe und/oder Verarbeitungshilfs- und 
Zusatzstoffe. wobei das Polyolefin oder Polyolefinge- 
misch einen MFI-Wert (230 °C/2.16 kg) von 4 bis 8 g/10 
min aufweist. Das Propylenpfropfpolymerisat der Zwi- 
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schenschicht Oder das funkdonalisierte Propylenpfropf- 
polymerisat ist durch Aufpfropfen reaktiver Substanzen, 
vorzugsweise monomerer Substanzen Oder Verbindun- 
gen, mit polaren Gruppen hergestellt, wobei der Polye- 
thylengehait der Zwischenschicht unter 3 Gew.-% liegt. 5 
vorzugsweise polyethylenfrei ist, und der Vinylalkoholge- 
halt des Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisates der 
Unterschicht (3) Qber 60 Gew.-% betragt. wobei die Poly- 
mere Oder Polymergemische der Dekoroberschicht oder 
Dekoroberfolie (1), der Zwischenschicht oder Zwischeh- 70 
folie (2) und der Unterschicht oder Unterfolie (3) so aus- 
gewahlt sind, daB sie einen MFI-Wert (230 **C/2,16 kg) 
von 4 bis 8 g/10 min aufweisen. 

Die Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie (1) weist 
bevorzugt eine Dicke von 80 bis 400 pjn auf, die Zwi- is 
schenschicht (2) betragt vorzugsweise 0,5 bis 25 p,m, 
besonders bevorzugt 1 bis 20 p,m, und die Unterschicht 
Oder Unterfolie (3) hat vorzugsweise eine Dicke von 0,5 
bis 25 Jim. besonders bevorzugt 1 bis 20 jrni. und/oder 
der Gesanntpolypropylengehalt in der Dekoroberschicht 20 
Oder Deckoroberfblie ist grOBer als 50 Gew.-%, vorzugs- 
weise grOBer als 60 Gew.-% (bezogen auf das Polymere 
der Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie). 

Die funktionellen oder reaktiven Gruppen am Prcpy- 
lenpfropfjpolymerisat stellen vorzugsweise Cartxixyl- 25 
Oder carfcx3xylhaltige Gruppen, Sdureanhydridgruppen, 
Sulfonylgruppen oder reaktive stickstoffhaltige Gruppen 
dar Oder sie enthalten diese entsprechenden Saure- 
oder Saurenahydrid-Gruppen. 

Das funktionalisierte Propylenpfropfpolymerisat ist 30 
bevorzugt mit Maleinsaureanhydrid (MAH), Maleinsdure 
Oder Azido-Sulfonyl-Benzoesdure (ASB) aufg^nopft. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt 
der Ethyl engehalt des in der Urrterschicht oder Unterfolie 
(3) enthaltenen Ethylen-Vinylalkohol-Copolyrnerisates 35 
(EVOH) 28 bis 38 Gew.-% (bezogen auf das EVOH). 
Dadurch wird in Kbmbination mit den anderen Schichten 
Oder Folien die Delaminierungsgefahr noch weiter ver- 
ringert bzw. die Haftfestigkeit erhdht. 

Die Schichtdicke der Dekoroberschicht oder Dekor- 40 
oberfoJie (1) betragt ein Mehrfaches der Summe der 
Schichtdicken der Zwischenschicht (2) und Unterschicht 
Oder Unterfolie (3) und der Vinylalkohlolgehalt des Ethy- 
len-Vinylalkohol-Copolymerisates (EVOH) der Urrter- 
schicht Oder Unterfolie (1) ist auf mehr als 65 Gew.-%, 45 
eingestellt oder betragt mehr als 65 Gew.-%. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist bzw. 
sind auf der Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie (1) 
einq oder mehrere teilfiachige, vorzugsweise in Mustern 
Oder Figuren angeordnete. Druckschlcht(en) (4) und 50 
darauf volff lachig oder teilfiachig mirxJestens ane Lack- 
schicht (5) angeordnet. 

Bevorzugt steht die Schichtdicke der Dekorober- 
schicht Oder Dekoroberfolie (1) zu der Summe der 
Schichtdicken der Zwischenschicht (2) und Unterschicht 55 
Oder Unterfolie (3) im Verhaitnis 6:1 bis 25:1, vorzugs- 
weise 7:1 bis 20:1 , und/oder das Verhaitnis der Schicht- 
dicken der Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie zur 
Zwischenschicht und Unterschicht betragt 12:1:1 bis 



42:1:1, vorzugsweise 14:1:1 bis 40:1:1, und/oder als 
Polyethylen ist in der Dekoroberschicht oder Dekorober- 
folie in der Mischung oder Legierung mit Propylenhomo- 
und/oder -copolymerisat ein HDPE. LDPE. LLPE 
und/oder VLDPE oder eine Mischung von zwei oder 
mehreren der Bestandteile enthalten. 

Der Verbundwerkstoff gemaB der vorliegenden 
Erf indung besteht entweder aus der Verbundfblte. die die 
Schichten oder Folien (1). (2) und (3) enthait und die zur 
Beschichtung von Holz, Holzwerkstoffen oder Pappen 
und dgl. verwendet wird, oder aus einem Verbund dieser 
Verbundfolie mit Holz, Holzwerkstoffen, Pappen und dgl. 
unmitteibar. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die 
Vertxjndfolie vor dem Bedrucken und/oder Verkleben 
(mit Holz, Holzwerkstoff oder Pappe) einen Wasserge- 
halt auf, der bezogen auf das eingesetzte Ethyl en- Vinyf- 
alkohol-Copolymerisat 0,05 bis 15 Gew.-%, 
vorzugsweise 0,1 bis 8 Gew.-% (bezogen auf das einge- 
setzte Ethvlen-VinylalkDhoI-Ck>polvmerisat mit 1 00 Gew. 
-Teilen) betragt urxl/oder darauf eingestellt wird. 

Nach einer besonders bevorzugten Ausfuhrungs- 
form steht die Vertjundfbiie mit der Urrterfblie (3) ririit min- 
destens einer Kleberschicht oder Klebstoffschicht (6), 
vorzugsweise auf der Basis von Polyvinylacetat-Copoly- 
merisat (PVAC), Ethyten-Vinyiacetat-Copolyrrierisat 
(EVA), Methacrylsaure (bzw. Metacrylat) oder Polyme- 
thacrylat. Polyurethan, Acrylester (bzw, Acrylat) oder 
Polyacrylat in Form eines EinkomponentenWebers, 
Zweikomponentenkfebers oder HeiBsiegelklebers, vor- 
zugsweise jedoch als Dispersionskleber, mit einem 
Holz- Oder Hoizteile enthaltenden Formkorper. Formteil 
Oder Platte oder mit einer Pappe (7), vorzugsweise einer 
Holzspanplatte, einem Spanplattenteil oder einem 
Spanplattenzuschnitt. einem Holzwerkstoffteil. einer 
Holzwerkstoffplatte, einer Faserplatte oder einer faser- 
haltigen Platte oder einer Pappe. einem Papier oder 
einem Pappenzuschnitt, in Verbindung. 

Die Erf indung betrifft weiterhin ein Verfahren zur 
Herstellung eines Verbundwerkstoff enthaltend minde- 
stens drei oder mehrere Schichten oder Folien. von 
denen mirxlestens eine Schicht oder Folie eine pdyo- 
lefinhaltige Schicht oder Folie ist, eine daran anschlie- 
Bende Zwischenschicht oder Zwischenfolie aus einem 
Polyolefin mit reaktiven Gruppen besteht und eine dar- 
unter angeordnete Schicht oder Folie ein Ethylen- 
Vinvlalkohd-Copolymerisat (EVOH) enthait, wobei 
gegebenenfalls wertere Schichten angeordnet sind. 
GemaB der Erf indung wird die mehrschichtige Vertxjnd- 
folie fur MObel, MObelteile oder Pappen durch Coex- 
trusion oder Mehr^chextrusion hergestellt Oder der 
Vertxjndwerkstoff enthait eine entsprechende Verbund- 
folie. wobei von der Verbundfolie eine Schicht oder Folie 
eine 

1 . 60 bis 600 fjun dicke, polyolef inhaltige Dekorober- 
schicht Oder Dekoroberfolie (1) ist. die aus einem 
Polyolefin mit einem MFl-Wert (230 °C^.16 kg) von 
3 bis 9 g/10 min oder aus einem Polyolef ingemisch 
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mit einem MFI-Wert (230 *»C/2.16 kg) von 3 bis 9 
g/10 min besteht, ausgewahit aus der Gruppe von 
Propylenhomo- Oder -copolymerisat Oder eine 
Mischung Oder Legierung von Propylenhomo- 
und/oder -copolymerisat mit einem Polyethylei. mit 5 
Oder ohne Zusatz von bis zu 20 Gew.-% eines Ela- 
stomeren (bezogen auf das Gesamtgewicht des 
Kunststoffes in der Dekoroberfolle). wobei die 
Dekorschicht Oder Dekorfolie (bezogen auf 100 
GeNw-Teile des Polymeren der Oberschicht oder w 
Oberfolie) 0.1 bis 30 Gew.-Teile Farbstoffe oder 
Fart5pigmente. 0.01 bis 5 Gew.-Tdle Stabilisatoren 
sowie 0 bis 50 Gew. -Teile Fullstoffe und/oder 
andere Verartjeitungshiifsmittel oder Zusatzmittel 
enthait, 

2. mindestens 0,3 bis 100 jtm dicke. fullstofffreie 
Oder fuilstoffarme. haftvermittelnde Zwischen- 
schicht (2) enthaltend ein Propylenpfropfpolymeri- 
sat mit reaktiven Gruppen mit einem MFI-Wert (230 
°C/2, 1 6 kg) von 3 bis 9 g/1 0 min oder ein funktiona- 20 
lisiertes Propylenpfropfpolymerisat. wobei die Zwi- 
schenschicht oder das Propylenpfropfpolymerisat 
der Zwischenschicht polyethylenfrei oder polyethy- 
lenarm (Polyethylengehalt unter 10 Gew.-%. bezo- 
gen auf das Polymere) ist sowie 

3. mindestens einer darunter angeordneten 0,3 bis 
100 M-m dicken fullstoffarmen oder fullstofffreien 
Unterschicht oder Unterfdie (3). enthaltend ein 
Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisat (EVOH) mit 
einem MFI-Wert (230 'C/2,16 kg) von 3 bis 9 g/10 30 
min mit einem Ethylengehalt bezogen auf das Ethy- 
len-VinylalkDhol-Ck)polymerisat von 25 bis 48 Gew.- 

%. 



wobei die Verbundfolie nach der Mehrfachextrusion oder 35 
Ck>extrusion geprSgt und danach oder zu einem spate- 
ren Zeitpunkt unter Anwendung von aufgespruhtem, ver- 
nebeltem oder aufgespritztem Wasser oder 
eingeleiteten Wasserdampf befeuchtet wird. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erf in- 40 
dungsgemaBen Verfeihrens wird fur die Mehrschichtex- 
trusion eine Zusammensetzung venwendet. bei der die 
polyolefinhaltige Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie 
(1) bezogen auf 100 Gew.-Teile Polymer 0.5 bis 25 Gew.- 
Teile Farbstoffe und/oder Fait>pigmente. 0.05 bis 3 Gew.- 45 
Teile UV- und/oder Warmestabilisatoren. 0 bis 30 Gew. 
-Teile Fullstoffe und/oder Verarbeitungshilfs- und 
Zusatzstoffe enthait. das venwendete Propylenpfropfpo- 
lymerisat der Zwischenschicht oder das f unktionalisierte 
Propylenpfropfpolymerisat ist durch Aufpfropfen reakti- so 
ver Substanzen, vorzugsweise nronomerer Substanzen 
Oder Verbindungen. mit polaren Gruf^Den hergestelit 
wobei der Polyethylengehalt der Zwischenschicht unter 
3 Gew.-%liegt vorzugsweise polyethylenfrei ist. und der 
Vinylalkoholgehalt des Ethylen-Vinylalkohol-Copolyme- 55 
risates der Unterschicht (3) Qber 60 Gew.-% betragt. 
wobei die Polymere oder Polymergemische der Dekor- 
oberschicht Oder Dekoroberfolie (1 ) der Zwischenschicht 
Oder Zwischenfolie (2) und der Unterschicht oder Unter- 



folie (3) so ausgewahit werden. dafi sie einen MFI-Wert 
(230 •»C/2.16 kg) von 4 bis 8 g/10 min aufweisen. 

Bevorzugt wird bei der Herstellungdie Schichtdicke. 
die Dusen6ffnung. die Breitschlitzextruderduse 
und/oder der /\bstand der Walzen oder Kalandenwalzen 
so eingesteilt. daB die Dekoroberschicht oder Dekor- 
oberfolie (1) in einer Dicke von 80 bis 400 ^m. die Zwi- 
schenschicht in einer Dicke von 0.5 bis 25 jtm. 
vorzugsweise von 1 bis 20 p.m. und die Unterschicht oder 
Unterfolie (3) in einer Dicke von 0.5 bis 25 jtm. vorzugs- 
weise von 1 bis 20 jjim, durch Mehrschichtextrusion her- 
gestelit wird und/oder der Gesamtpropylengehalt in der 
Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie winj auf groBer 
als 50 Gew.-%. vorzugsweise grdBer als 60 Gew,-% 
(bezogen auf den gesamten Polymergehalt der Dekor- 
oberschicht Oder Dekoroberfolie). eingestdit 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Verlxjndfolie mit der Unterfolie (3) mit mindestens einer 
Kleberschicht oder Klebstoffschicht (6). vorzugsweise 
auf der Basis von Methacrylsaureester (od& Methacry- 
lat) Oder Pdymethacrylat. Polyvinylacetat-Copoiymeri- 
sat (PVAC). 

(Ethylen-Vinylacetat-Copolymerisat (EVA). Polyurethan. 
Acrylester (Oder Acrylat) und/oder Polyacrylat. als Ein- 
korrpenentenWeber. DispersionsWeber. Zweikompo- 
nentenWeber oder HeiBsiegeiWeber. vorzugsweise 
jedoch mit einem DispersionsWeber. mit einem Hoiz- 
oder Holzteile enthaltenden Formkorper. Formteil. Platte 
Oder Pappe (7), vorzugsweise einer Holzspanplatte. 
einem Spanpiattenteil oder einem Spanplattenzuschnitt. 
einem Holzwerkstoffteil. einer Holzwerkstoffplatte. einer 
Faserplatte einer faserhaitigen Platte oder einem Pap- 
penzuschnitteil, in Verbindung gebracht und verWebt. 

Innerhalb des erf indungsgemaBen Verfahrens wird 
im Verbund eine Unterschicht oder Unterfolie (3) venwen- 
det. deren Gesamt-Ethylengehalt. vorzugsweise Ethy- 
lengehaft des Ethylen-Vinylaikohol-Copolymerisates 
(EVOH) 28 bis 38 Gew.-% betragt oder darauf eingesteilt 
wird. 

Die Schichtdicke der Dekoroberschicht oder Dekor- 
oberfolie (1) witd so eingesteilt. daB sie ein Mehrfaches 
der Summe der Schichtdicken der Zwischenschicht oder 
Zwischenfolie (2) und Unterschicht oder Unterfolie (3) 
bei der Extrusion, bei der Kalandrierung oder dem /Vuf- 
bringen betragt und/oder der Vinylalkohlolgehalt des 
Ethvlen-Vinylalkohol-Gopolymerisates (EVOH) der 
Unterfolie (1) wird auf mehr als 65 Gew.-%. eingesteilt 
ist Oder mehr als 65 Gew.-% eingesteilt. 

Bevorzugt wird bzw. werden auf der Dekorober- 
schicht Oder Dekoroberfolie (1) eine oder mehra-e teil- 
fiachige, vorzugsweise in Mustern oder Rguren 
angeordnete, Druckschicht(en) (4) und darauf vollfiachig 
Oder teilfiachig mindestens eine Lackschicht (5) aufge- 
bracht. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die 
Schichtdicke der Oberschicht oder Oberfolie zu der 
Summe der Schichtdicken der Zwischenschicht (2) und 
Unterschicht oder Unterfolie (3) im Verhaitnis 6:1 bis 
25:1 , vorzugsweise 7:1 bis 20:1 , eingesteilt und/oder es 
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wird ein Verhaitnis der Schichtdicken der Oberschicht 
Oder Oberfolie zur Zwischenschicht und Urrterschicht 
1 2:1 :1 bis 42:1 :1 , vorzugsweise 1 4:1 :1 bis 40:1 : 1 , einge- 
halten. Als Polyethylen in der Dekoroberschicht Oder 
Dekoroberfblie (1) in der IVIischung Oder Legierung mit 5 
Propylenhomo- und/oder -copolymerisat wird bevorzugt 
ein HOPE, LDPE, LLPE und/oder VLDPE, vorzugsweise 
HOPE, verwendet oder mitvenwerxJet. 

Nach einerbesonderbevorzugten Ausfuhrungsform 
des erf indungsgemSBen Verfahrens wird die Verbundfb- 10 
lie. vorzugsweise die Unterschicht oder Unterfolie (3), 
vordem Bedrucken und/oder VerWeben (mit Holz. Holz- 
werkstoff oder Pappe) auf einen Wassergehalt einge- 
stellt. der bezogen auf das eingesetzte Ethylen- 
Vinylalkohol-Copolymerisat 0.05 bis 15 Gew,-%, vor- is 
zug^eise 0.1 bis 8 Gew.-% (bezogen auf das einge- 
setzte Ethylen-Vinyla!kohoI-Ck)polymerisat mit 100 
Gew.-Teilen) betrdgt. Oas Wass^ wird dabei auf die 
Unterschicht oder Unterfolie (3) aufgebracht Oder aufge- 
strichen. vorzugsweise aufgespritzt. aufgesprQht oder in 20 
Form eines Wassernebels oder Wasserdampfes aufge- 
bracht. Nachdem der Wassergehalt eingestellt ist wird 
die Vertxindfblie so aufgewickelt. daB die Unterschicht 
Oder Unterfdie (3) die "innere Wickelschicht" darstelH 
(Vorratshaltung oder Transport bis zur VerWebung) oder 25 
die Vertxjndfoiie bzw. der VerburKlwerkstoff wind nach 
der Befeuchtung bzw. nach der Einstellung des VN^sser- 
gehaltes, gegebenenfalls nach einer Trocknung. unter 
Aufrechterhaltung oder weitgehenden /\ufrechterhal- 
tung des genannten Wassergehaltes. verWebt. 30 

Die Erfindung betrifft weiterhin die Venn/endung des 
Verbundwerkstoffes zur Herstellung von MObeln, Mobel- 
teiien. vorzugsweise Schubkdsten sowie auch die Ver- 
wendung des Verbundwerkstoffes fur bzw, als 
beschichtete Pappen, vorzugsweise fur Aktenondner, 35 
Bucheinbande und Buroorganisationsmittel. 

Beisptele 



95 Gew.-Teile PP 

MFI 230 *'C/2.16 kg - 6 g/10 min 
5 Gew.-Teile PP-Elastomer (modifiziertes Polypro- 
pylen) 

MFI 230 *»C/2.16 kg - 5.8 g/10 min 
+ 10 Gew. -Teile Pigmente 
+ 3 Gew. -Teile Additive 

2. PP-Pfropfpolymerisat 
1 % ASB aufgepfropft 

MFI 230 ''C/2.16 kg - 4.5 g/10 min 

3. EVOH mit Ethylengehalt von 32 % 
MFI 230 *»C/2.16 - 5.5 g/10 min 

Beispiel 3 (Bild 2) 

1. 



PP-Homopolymerisat 


80 


Teile 


HOPE 


15 


Teile 


SEBS 


5 


Teile 


+ Pigmente 


15 


Teile 


+ Additive 


3 


Teile 



PP : MFI 230 °C/2.16 kg - 6 g/10 min 

HOPE : MFI 230 *»C/2, 1 6 kg - 7 g/1 0 min 

2- PP-Pfropfpolymerisat 

1 % MAH aufgepfropft 

MFI 230 '^C/a.ie kg - 4,5 g/10 min 

3. EVOH mit einem Ethylengehatt von 26 % 
MFI 230 •'C/2.16 kg - 4.5 g/10 min 

4. Druckschichten 

5. Lackschicht aus Zweikomponenten PU-Lack 
Die Vertxjndfoiie gemaB Beispielen 1 bis 3 wunden 
fur die VerWebung auf Holzwerkstoffen verwendet. 



Beispiel 1 (Bild 1} 

1. PP-Homopolymerisat/HDPE (Mischung 80/20) 
insgesamt 100 Gew.-Teile 

+ 20 Gew.-Teile Pigmente 
+ 3 Gew.-Teile Additive 

PP : MFI 230 "C/2,16 kg - 6 g/10 min 
HOPE : MFI 230 *»C/2,16 1^ - 7 g/10 min 

2. PP-Pfropfpolymerisat 
1 % M/VH aufgepfropft 

MFI 230 **C/2.16 kg - 5.5 g/10 min 

3. EVOH mit einem Ethylengehalt von 32 % 
MFI 230 *»C/2.16 kg - 5 g/10 min 

Beispiel 2 (Bild 1) 

1. PP-Homopolymerisat - PP-Elastomer 
insgesamt 100 Gew.-Teile 



40 Beispiel 4 (Bild 1) 

1. 



PP-HomopoIymerisat 


80 


Teile 


Linear Low Density PE 


18 


Teile 


PE-Elastomer 


2 


Teile 


Pigmente 


2 


Teile 


/\dditive 


3 


Teile 



PP : MFI 230 *»C/2,16 kg - 7 g/10 min 
55 LLDPE : MFI 230 *»C/2.16 kg - 8 g/10 min 

PE-Elastomer: MFI 230 <»C/2,16 kg - 8 g/10 min 
Beispiel 4 betrifft die Verklebung der Pappe 
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PatentansprOche 

1 . Verbuncfwerkstoff enthaltend mindestens drei Oder 
mehrere Schichten Oder Folien, von denen minde- 
stens eine Schicht Oder Folie eine polyolefinhaltige s 
Schicht Oder Folie ist, eine daran anschlleBende 
Zwischenschicht oder Zwischenfolie. die aus einem 
Polyol^in mrt reaktiven Gruppen besteht und eine 
darunter angeordnete Schicht oder Folie ein Ethy- 
len-Vinylalkohol-CopoIymerisat (EVOH) enthait. io 
wobei gegebenenfalls weitere Schichten angeord- 
net sind. dadurch gekennzeichnet, daB die mehr- 
schichtige Vertxindfblie fur Mdbel. Mdbelteile oder 
Pappen durch Coextrusion oder Mehrfachextrusion 
hergestellt ist oder der Vertxindwerkstoff eine ent- is 
sprechende VerburKlfofie enthdlt, wobei von der Ver- 
bundlbiie eine Schicht oder Folie eine 

1 . 60 bis 600 Jim dicke, polyolefinhaltige Dekor- 
oberschicht oder Dekoroberfolie (1) ist. die aus 20 
einem Polyolefin mit ©nem MFI-Wert (230/2,16 

kg) von 3 bis 9 g/10 min oder aus einem Poly- 
olefingemisch mit einem MFI-Wert (230/2.16 
kg) von 3 bis 9 g/10 min besteht. ausgewahit 
aus der Gruppe von Propylenhomo- oder -cop- 25 
olymerisat oder einer Mischung oder Legierung 
von Propylenhomo- und/oder -copolymerisat 
mit einem Polyethylen. mit oder ohne Zusatz 
von bis 2u 20 Gew.-% eines Elastomeren (bezo- 
gen auf das Gesamtgewicht des Kunststoffes in 30 
der Dekoroberfolie), wobei die Dekorschicht 
Oder Dekorfolie (bezogen auf 100 Gew-Teile 
des Polymeren der Oberschicht oder Oberfolie) 
0,1 bis 30 Gew.-Teile Farbstoffe oder Farbpig- 
mente, 0,01 bis 5 Gew.-Teile Stabilisatoren 35 
sowie 0 bis 50 Gew. -Telle Fullstoffe und/oder 
andere Verarbeitungshilfsnriittel oder 2!usatzmit- 
tel enthdit, 

2. mindestens 0.3 bis 100 jxmdicke, fullstofffreie 
Oder fullstoffarme. haftvermittelnde Zwischen- 40 
schicht Oder Zwischenfolie (2) enthalterxJ ein 
Propyl enpfropfpolymerisat mit reaktiven Grup- 
pen mit einem MFI-Wert (230 **C/2,1 6 kg) von 3 

bis 9 g/1 0 min oder ein funktionalisiertes Propy- 
lenpfropfpoiymerisat mit einem MFI-Wert (230 45 
*C/2, 1 6 kg) von 3 bis 9 g/1 0 min. wobei die Zwi- 
schenschicht Oder das Propylenpfropfpolymeri- 
sat der Zwischenschicht polyethylenfrei oder 
polyethylenarm (Polyethylengehalt unter 1 0 
Gew.-%, bezogen auf das Polymere) ist sowie so 

3. mindestens einer darunter angeordneten 0,3 
bis 100 ftm dicken fullstoffarmen oder fullstoff- 
freien Unterschicht oder Unterfolie (3), enthal- 
tend ein Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisat 
(EVOH) mit einem MFI-Wert (230 *»C/2.16 kg) ss 
von 3 bis 9 g/10 min und mit einem Ethylenge- 
halt bezogen auf das Ethylen-Vinylalkohol-Cop- 
olymerisat von 25 bis 48 Gew.-%. 



2. Verbundwerkstoff nach /Vnspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, daB die polyolefinhaltige Dekor- 
oberschicht Oder Dekoroberfolie (1) bezogen auf 
100 Gew.-Teile Polymer 0.5 bis 25 Gew.-Teile Farb- 
stoffe und/oder FartDpigmente, 0,05 bis 3 Gew.-Teile 
UV- und/oder Warmestabilisatoren, 0 bis 30 Gew. - 
Telle Fullstoffe und/oder Verarbeitungshilfs- und 
Zusatzstoffe enthalt. wobei das Polyolefin oder Poly- 
olefingemisch einen MFI-Wert (230 *C/2.16 kg) von 
4 bis 8 g/10 min aufweist. daB das Propylenpfropf- 
polymerisat der Zwischenschicht Oder das funktio- 
nalisierte Propylenpfropfpolymerisat durch 
Aufpfropfen reaktiver Si±)stanzen. vorzugsweise 
monomerer Substanzen oder Veibindungen, mit 
polaren Gruppen hergestellt ist wobei der Polyethy- 
lengehalt der Zwischenschicht unter 3 Gew.-% liegt, 
vorzugsweise polyethylenfrei ist. und der Vinylalko- 
holgehalt des Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisa- 
tes der Unterschicht (3) uber 60 Gew.-% betragt. 
wobei die Polymere oder Polymergemische der 
Dekorc^rschicht oder Dekoroberfolie (1), der Zwi- 
schenschicht Oder Zwischenfolie (2) und der Unter- 
schicht Oder Unterfolie (3) so ausgewShlt sind. daB 
sie einen MFI-Wert (230 **C/2.1 6 kg) von 4 bis 8 g/1 0 
min aufweisen. 

3. Vertxjndwerkstoff nach Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Dekoroberschicht 
Oder Dekoroberfolie (1) eine Dicke von 80 bis 400 
jtm, die Zwischenschicht (2) von 0.5 bis 25 jtm, vor- 
zugsweise von 1 bis 20 \im, und die Unterschiclit 
Oder Unterfolie (3) von 0,5 bis 25 pjn. vorzugsweise 
von 1 bis 20 aufweist und/oder der Gesamtpo- 
lypropylengehalt in der Dekoroberschicht oder Dek- 
koroberfblie grOBer als 50 Gew.-%. vorzugsweise 
grOBer als 60 Gew.-% (bezogen auf das Polymere 
der Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie), ist. 

4. Vertxjndwerkstoff nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB 
die funktionellen oder reaktiven Gruppen am Propy- 
lenpfropfpolymerisat Carboxyl- oder cart>oxylhaItige 
Gruppen, S^ureanhydridgruppen, Sulfonylgruppen 
Oder reaktive stickstoffhaltige Gruppen darstelien. 

5. Vertxindwerkstoff nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet. daB 
das funktionalisierte Propylenpfropfpolymerisat mit 
Maleinsaureanhydrid (MAH), Maieins^ure oder 
Azido-Sulfbnyl-Benzoesaure (ASB) aufgepfropft ist. 

6. Verbundwerkstoff nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5. dadurch gekennzeichnet. daB 
der Ethylengehalt des in der Unterschicht oder 
Unterfolie (3) enthaltenen Ethylen-Vinylalkohol- 
Copolyinerisates (EVOH) 28 bis 38 Gew.-% (bezo- 
gen auf das EVOH) betrSgt. 
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7. Verbundwerkstoff nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Schichtdicke der Dekoroberschicht Oder Dekor- 
oberfblie (1) ein Mehrfaches der Summe der 
Schichtdicken der Zwischenschicht (2) und Unter- 5 
schicht cxler Unterfblie (3) betragt und der Vinyfal- 
kohlolgehalt des Ethylen-Vinyialkohol- 
Copolymerisates (EVOH) der Unterschicht oder 
Unterfblie (1) auf mehr als 65 Gew.-%, eingestellt ist 
Oder mehr als 65 Gew.-% betrSgt. w 

8. Verbundwerkstoff nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da6 
auf der Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie (1) 
eine oder mehrere teilfiachige, vorzugsweise in is 
Mustern oder Figuren angeordnete, Druck- 
schicht(en) (4) und darauf vollf Idchig oderteilfldchig 
mindestens eine Lackschicht (5) angeordnet ist 

9. VertMjndwerkstoff nach einem Oder mehreren der 20 
Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 

die Schichtdicke der Oberschicht oder Oberfolie (1) 
zu der Summe der Schichtdicken der Zwischen- 
schicht (2) und Unterschicht oder Unterfblie (3) im 
Verhaitnis 6:1 bis 25:1, vorzugsweise 7:1 bis 20:1, 25 
steht Oder das Verhaitnis der Schichtdicken der 
Oberschicht Oder Oberfolie zur Zwischenschicht 
und Unterschicht 12:1:1 bis 42:1:1, vorzugsweise 
14:1 :1 bis 40:1 :1 . betragt oder daS ais Polyethylen 
in der Dekoroberschicht Oder Dekoroberfolie in der 30 
Mischung oder Legierung mil Propylenhomo- 
und/oder -copolymerisat ein HOPE, LDPE, LLPE 
und/oder VLDPE enthalten ist. 

10. Vertxjndwerkstoff nach einem oder mehreren der 35 
AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet. daB 

die Verbundfolie vor dem Bedrucken und/oder Ver- 
kleben (mit Holz, Holzwerkstoff oder Pappe) einen 
Wassergehalt aufweist, der bezogen auf das einge- 
setzte Ethylen-Vinylalkohol-Copolvmerlsat 0,05 bis 40 
15 Gew.-%, vorzugsweise 0,1 bis 8 Gew.-% (bezo- 
gen auf das eingesetzte Ethylen-Vinylalkohol-Copo- 
lyinerisat mit 100 Gew.-Teilen) betrSgt. 

11. Vertxindwerkstoff nach einem oder mehreren der 45 
Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Verbundfolie mit der Unterfolie (3) mit minde- 
stens einer Kleberschicht Oder Klebstoffschicht {6). 
vorzugsweise auf der Basis von Polyvinylacetat- 
Copolymerisat (PVAC), Ethylen-Vinytacetat-Ck)po- so 
lymerlsat (EVA), Polyurethan, Acrylester und/oder 
Acryiat. als Einkomponentenkleber, Zweikompo- 
nentenkleber Oder HeiBsiegetkleber, vorzugsweise 
jedoch mit einem Dispersionskleber, mit einem 
Holz- Oder Holzteile enthaltenden FormkSrper. ss 
Formteil oder Platte (7), vorzugsweise einer Holz- 
spanplatte, einem Spanplattenteil Oder einem Span- 
plattenzuschnitt. einem Holzwerkstoffteil, einer 
Holzwerkstoffplatte. einer Faserplatte oder einer 
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faserhaltigen Platte oder einer Pappe oder einem 
Pappenzuschnitt, in Verbindung steht 

12. Verfahren zur Herstellung eines Verbundwerkstoff 
enthaltend mindestens drei oder mehrere Schichten 
Oder Folien, von denen mindestens eine Schicht 
Oder Fblie eine pdyolefinhaltige Schicht oder Folie 
ist, eine daran anschlieBende Zwischenschicht Oder 
Zwischenfblie aus einem Polyolefin mit reaktiven 
Gruppen besteht und eine darunter angeordnete 
Schicht Oder Folie ein Ethylen-Vinylalkohol-Copoly- 
merisat (EVOH) enthait, wobei gegebenenfalls wei- 
tere Schichten angeordnet sind. dadurch 
gekennzeichnet, daB die mehrschichtige VerburKl- 
folie fur MObel. M6befteile oder Pappen durch Coex- 
trusion oder Mehrfachextruston herg^tellt wird Oder 
der Verbundwerkstoff eine entsprecherKle Verbund- 
folie enthatt, wobei von der Vertxindfolie eine 
Schicht Oder Folie eine 

1 . 60 bis 600 (im dicke. polyolefinhaftige Dekor- 
oberschicht oder Dekoroberfolie (1) ist die aus 
einem Polyolefin mit einem MEZ- Wert (230 
*Cy2, 1 6 kg) von 3 bis 9 g/1 0 min oder aus einem 
Polyolefingemisch mit einem MFI-Wert (230 
**C/2.16 kg) von 3 bis 9 g/10 min besteht, aus- 
gewahlt aus der Gruppe von Propylenhoirio- 
oder -copolymerisat oder eine Mischung oder 
Legierung von Propylenhomo- und/oder -copo- 
lymerisat mit einem Polyethylen. mit Oder ohne 
Zusatz von bis zu 20 Gew.-% eines Elastome- 
ren (bezogen auf das Gesamtgewicht des 
Kunststoffes in der Dekoroberfolie), wobei die 
Dekorschicfit oder Dekorfolie (bezogen auf 100 
Gew-Teile des Polymeren der Oberschicht oder 
Oberfolie) 0,1 bis 30 Gew.-Teile Fartjstoffe oder 
Farbpigmente, 0,01 bis 5 Gew. -Teile Stabilisa- 
toren sowie 0 bis 50 Gew. -Teile Fullstoffe 
und/oder andere Verarbeitungshilfsmittel oder 
Zusatzmittel enthait. 

2. mindestens 0.3 bis 1 00 ftm dicke, fullstofffreie 
Oder fullstoffarme, haftvermitlelrKle Zwischen- 
schicht (2) enthaltend ein Propylenpfropfpoly- 
merisat mit reaktiven Gruppen mit einem MFI- 
Wert (230 *»C/2, 16 1^) von 3 bis 9 g/1 0 min oder 
ein funktionalisiertes Propylenpfropfpolymeri- 
sat, wobei die Zwischenschicht oder das Propy- 
lenpfropfpolymerisat der Zwischenschicht 
poIyethyl^Tfrei oder polyethylenarm (Polyethy- 
lengehalt unter 10 Gew.-%. bezogen auf das 
Polymere) ist sowte 

3. mindestens einer darunter angeordneten 0,3 
bis 100 fim dicken fullstoffarmen oder fullstoff- 
frei«i Unterschicht Oder Unterfblie (3), enthal- 
tend ein Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisat 
(EVOH) mit einem MFI-Wert (230 '»C/2.16 kg) 
von 3 bis 9 g/10 min mit einem Ethylengehalt 
bezogen auf das Ethylen-Vinylalkohol-Copoly- 
merisat von 25 bis 48 Gew.-%. 
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daB die Verbundfolie nach der Mehrfachextrusion 
Oder Coextrusion g^rSgt und danach oder zu 
einem spateren Zeilpunkt unter Anwendung von 
aufgespruhtem. vernebeltem oder aufgespritztem 
Wasser oder eingeleiteten Wasserdampf befeuchtet 5 
wird. 

1 3. Verfahren nach Anspruch 12. dadurch gekennzeich- 
net. da3 fur die Mehrschichtextrusion eine Zusam- 
mensetzung venwendet wird. bei der die 10 
polyolefinhaltige Dekoroberscliichtoder Dekorober- 
folie (1) bezogen auf 100 Gew,-Teile Polymer 0,5 bis 
25 Gew.-Teile Farbstoffe und/oder Farbpigmente. 
0.05 bis 3 Gew.-Teile UV- und/oder Warmestabilisa- 
toren, 0 bis 30 Gew.-Teile Fullstoffe und/oder Verar- is 
beitungshilfs- und Zusatzstoffe enthait, das 
Propylenpfropfpolymerisat der Zwischenschicht 
Oder das funktionalisierte Propylenpfropfpolymeri- 
sat durch Aufpfropfen reaktiver Substanzen. vor- 
zugsweise monomerer Substanzen oder 20 
Verbindungen. mit polaren Gruppen hergestellt ist, 
wobei der Poiyethylengehalt der Zwischenschicht 
unter 3 Gew,-% liegt vorzugsweise pdyethylenfrei 
ist. und der Vinylalkoholgehalt des Ethylen-Vinylal- 
kohol-Copolymerisates der Unterschicht (3) uber 60 25 
Gew.-% betragt, wobei die Polymere oder Polymer- 
gemische der Dekoroberschicht oder Dekoroberfo- 
tie (1) 6er Zwischenschicht oder Zwischenfblie (2) 
und der Unterschicht oder Unterfolie (3) so ausge- 
wahlt werden. daB sie einen MFI-Wert (230 *'C/2.16 30 
kg) von 4 bis 8 g/10 min aufweisen. 

14. Verfahren nach Anspruchen 12 und 13. dadurch 
gekennzeichnet daS die Dekoroberschicht Oder 
Dekoroberfolie (1) in einer Dicke von 80 bis 400 jim, 35 
die Zwischenschicht in einer Dicke von 0,5 bis 25 
^im, vorzugsweise von 1 bis 20 jim, und die Unter- 
schicht Oder Unterfolie (3) in einer Dicke von 0.5 bis 

25 frni. vorzugsweise von 1 bis 20 ^im, durch Mehr- 
schichtextrusion hergestellt wird und/oder der 40 
Gesamtpropylengehalt in der Dekoroberschicht 
Oder Dekoroberfolie auf groBer als 50 Gew.-%. vor- 
zugsweise graBer als 60 Gew.-% (bezogen auf den 
gesamten Polymergehalt der Dekoroberschicht 
Oder Dekoroberfolie). eingestellt wird. 45 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der /\nspru- 
che 12 bis 14. dadurch gekennzeichnet. daB mit der 
Unterfolie (3) mit mindestens einer Kleberschicht 
Oder Klebstoffschicht (6), vorzugsweise auf der so 
Basis von Polyvinylacetat-Copolymerisat (PVAC), 
Ethylen-Vinylacetat-Copoiymerisat (EVA). Polyu- 
rethan, Acrylester und/oder Acryiat. als Einkorrpo- 
nentenWeber. ZweikomponentenWeber oder 
HeiBsiegelWeber, vorzugsweise jedoch mit einem ss 
DispersionsWeber. mit einem Holz- oder Holzteile 
enthaltenden Formkdrper. Formteil. Platte oder 
Pappe (7). vorzugsweise einer Holzspanplatte. 
einem SiDanplattenteil oder einem Spanplattenzu- 



schnitt, einem Holzwerkstoffteil. einer Holzwerk- 
stoffplatte. einer Faserplatte einer faserhaltigen 
Platte Oder einem Pappenzuschnrtteil, in Verbin- 
dung gebracht und verWebt wird. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der /Vnspru- 
che 1 2 bis 1 5, dadurch gekennzeichnet. daB im Ver- 
bwjnd eine Unterschicht oder Unterfolie (3) 
venwendet wird. deren Gesamt-Ethylengehalt. vor- 
zugsweise Ethylengehalt des Ethyien-Vinylalkohol- 
CkDpolymerisates (EVOH) 28 bis 38 Gew.-% betragt 
Oder darauf eingestellt wird. 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQ- 
che 12 bis 1 6, dadurch gekennzeichnet. daB fur die 
Schichtdickeder Dekoroberschicht oder Dekorober- 
folie (1) ein Mehrfaches der Sunrme der Schichtdik- 
ken der Zwischenschicht oder Zwischenfolie (2) und 
Unterschicht oder Unterfolie (3) bei der Extrusion 
eingehalten wird und der Vinyialkohlolgehalt des 
Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerisates (EVOH) der 
Unterfolie (1) auf mehr als 65 Gew.-%. eingestellt ist 
Oder mehr als 65 Gew.-% eingestellt wird. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 12 bis 17. dadurch gekennzeichnet. daB auf der 
Dekoroberschicht oder Dekoroberfolie (1) eine oder 
mehrere teilflSchige, vorzugsweise in Mustern oder 
Rguren angeordnete. Drucl«chicht(en) (4) und dar- 
auf vollflachig oderteilfiachig mindestens eine Lack- 
schicht (5) aufgebracht wird. 

19. Verfahren nach einem oder mehreren der /Vnspru- 
che 12 bis 18. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schichtdicke der Oberschicht oder Oberfolie zu der 
Summe der Schichtdicken der Zwischenschicht (2) 
und Unterschicht oder Unterfolie (3) im Verh^ltnis 
6:1 bis 25:1. vorzugsweise 7:1 bis 20:1. eingestellt 
werden oder das Verhaitnis der Schichtdicken der 
Oberschicht oder Oberfolie zur Zwischenschicht 
und Unterschicht 12:1:1 bis 42:1:1. vorzugsweise 
14:1 :1 bis 40:1 :1 . eingehalten wird und/oder daB als 
Polyethylen in der Dekoroberschicht oder Dekor- 
oberfolie (1) in der Mischung oder Legierung mit 
Propylenhomo- und/oder -copolymerisat ein HOPE. 
LDPE. LLPE und/oder VLDPE, vorzugsweise 
HDPE. verwendet oder mitvenwendet wird. 

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 12 bis 1 9. dadurch gekennzeichnet daB die Ver- 
txindfolie vor dem Bedrucken und/oder VerWeben 
(mit Holz Oder HolzwerkstofQ auf einen Wasserge- 
halt eingestellt wird, der bezogen auf das einge- 
setzte Ethylen-Vinylalkolrol-Gopolymerisat 0,05 bis 
15 Gew.-%, vorzugsweise 0.1 bis 8 Gew -% (bezo- 
gen auf das eingesetzte Ethylen-Vinylalkohol-Cop- 
olymerisat mit 100 Gew.-Teilen) betragt. 
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21. Verwendung des Verbundwerkstoffes nach einem 
Oder mehreren der Anspruche 1 bis 20 zur Herstel- 
lung von MObeln, MObelteilen, vorzugsweise Schub- 
kasten, sowie beschichteten Pappen. vorzugsweise 
Aktenordner. Bucheinbdnde urxl Buroorganisati- 5 
onsmittel. 
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